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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung 
zum Speichem von entlang einer Forderstrccke zu einer 
Produktionsmaschine stetig hintereinander gefbrdertem 
Fbrdergut 

In Produktionsprozess en werden die Erzeugnisse von ei- 
ner Produknonsmaschine zur nachsten entlang einer Fbrder- 
strecke gefordert An jeder Produktionsmaschine erfolgt 
eine weitere Be- oder Verarbeitung der Produkte. So werden 
beispielsweise in der Getrankeindustrie die Behaltnisse an 
einer ersten Produktionsmaschine mit FlUssigkeit gefUllt 
und zu einer nachgeordneten Produktionsmascfaine gefor- 
dert, von der sie verschlossen werden. Vbn hier aus werden 
sie gegebenenf alls zu einer weiteren Produktionsmaschine 
gefordert, von der ein Etikett aufgeklebt wird, Faltungen 
vorgenommen werden oder eine Sortierung zur Verpackung 
erfolgt usw. In einem solchen ProduktionsprozeB sind eine 
Vielzahl von unterschiedlichen Prcxiuktionsmaschinen, bei- 
spielsweise FOller und Verpackungsrnaschinen, hintereinan- 
der angeordnet und iiber Forderstrecken miteinander ver- 
bunden, urn das Rohprodukt abzufullen und zu verkaufsfa- 
higen Einheiten zu verpacken. Das Fbrdergut (die Ware) 
wird stetig von einer Maschine zur nachsten gefordert 

Tritt an einer Produktionsniaschine eine Stbrung auf, muB 
das Fordergut auf seinem Weg von der der gestorten Ma- 
schine vorgelagerten Maschine zu der gestorten Maschine 
gespeichert werden, wenn ein Stillstand des gesamten vor- 
gelagerten Produktionsprozesses vermieden werden soil. 

Hierzu sind beispielsweise serpentinenfbrmig nach oben 
gewundene Staufbrderer bekannt, die parallel zu der zwei 
Produktionsmaschine verbindenden Forderbahn angeordnet 
sind und Uber mehrere Ebenen verlaufen. Im Falle einer Sto- 
ning wird das Fordergut aus der Forderstrecke ausge- 
schleust und von dem Staufbrderer aufgenommen. Das Fbr- 
dergut staut sich vom Ende des Staufbrderers auf. Nach Be- 
seitigung der Stbrung an der Produktionsmaschine wird die 
Fbrderrichtung des Staufiorderers umgekehrt und das aufge- 
staute Fordergut nach dem "Last In-Last Out"-Prinzip auf 
die Forderstrecke zurUckgeschleust und dem Produktions- 
prozeB wieder zugefuhrt Durch die Umkehrung der Forder- 
richtung des Staufbrderers wird die Reihenfolge des Fbrder- 
gutes verandert, wodurch eine Charge am Ende des Produk- 
tions- bzw. Verpackungsprozesses nicht mehr zusammen- 
hangend ist. Flir den Fall eines nachtraglich festgestellten 
Fehlers bei einer Charge kann diese dann nicht mehr gezielt 
lokalisiert und aus dem Verkehr genommen werden. 

Bei anderen herkbmmlichen Staufbrderem ist das Ende 
ihres Fbrderbandes wieder mit der zur nachsten Produkti- 
onsmaschine fuhrenden Fbrderstrecke verbunden, so daB 
das Fordergut nach dem "First In-First Out"-Prinzip in der 
richtigen Reihenfolge wieder in den ProduktionsprozeB ein- 
geschleust werden kann. Hierfur muB das Fbrdergut aber 
nachteilig die gesamte Lange des Staufdrderers durchlaufen. 
Die Speicherkapazitat des Staufbrderers muB naturlich der 
Produktion angepaBt und so lang sein, daB Uber eine in Mit- 
tel auftretende Stbrungsdauer kein Stillstand der vorgelager- 
ten Produktion stattfindet Bei einer nur kurz dauemden Sto- 
ning mit wenigen ausgeschleusten Fdrdergtitem muB zur 
Einhaltung einer korrekten Reihenfolge der FbrdergUter der 
nachfolgende ProduktionsprozeB so lange angehalten wer- 
den, bis die ausgeschleusten Fordergiiter durch den Staufbr- 
derer gelaufen sind. 

In der DD-PS 208 948 ist ein Staufbrderer beschrieben, 
bei dem eine Vielzahl parallel nebeneinander angeordnete 
Staufbrderbander sowohl im ungestbrten als auch im gestbr- 
ten Betrieb gleichzeitig mit Fordergut beschickt werden. 
Das auf diese Weise gepufferte Fbrdergut wird auf der ande- 



ren Seite der Staufbrderbander entnommen. Durch die paral- 
lele Anordnung der Staufbrderbander kann eine relativ 
groBe Pufiferstrecke bei einer geringen Forderstrecke fur ein 
Fbrdergut erzielt werden. Die Konstruktion des Staurorde- 
5 rers ist jedoch relativ aufwendig und die Reihenfolge der 
FbrdergUter wird nachteilig verandert 

Ausgehend von diesen bekannten Staufbrderem war es 
die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum Speichem 
von entlang einer Forderbahn zu einer Produktionsmaschine 
10 stetig hintereinander gefbrdertem Fbrdergut anzugeben, 
durch das die Reihenfolge der FbrdergUter unyerandert 
bleibt und eine Zuordnung der einzelnen Produktionschar- 
gen gewahrleistet ist Das Verfahren sollte einen einfacben 
Konstruktionsaufbau der Fbrc^reinrichtung und einen ge- 
ts ringen Steuerungsaufwand erfordern. Femer solle eine ent- 
sprechende Einrichtung angegeben werden, die flexibel, ko- 
stengiinstig und leicht steuerbar ist 

Die Lbsung der Aufgabe erfolgt bei einem gattungsgerQa- 
Ben Verfahren dadurch, daB 

20 

- zwei Abschnitte der Forderstrecke parallel zueinan- 
der und gegenlaufig betrieben werden, 

- das Fbrdergut mit einer "Qbergabevorrichtung von 
dem ersten Abschnitt der Forderstrecke auf den parallel 

25 und gegenlaufig dazu laufenden zweiten Abschnitt 
tibergeben wird, 

- die tJbergabevorrichtung in Abhangigkeit von dem 
Speicherbedarf fur das Fbrdergut in Langsrichtung auf 
einer parallel zu den Abschnitten der Forderstrecke 

30 verlaufenden Bahn verschoben wird 



Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren wird ein bei her- 
kbmmlichen Staufbrderem vorgesehenes Ein- und Aus- 
schleusen der FbrdergUter bei einer Stbrung des Produkti- 

35 onsprozesses vermieden. Stattdessen wird durch einfaches 
Verschieben der tJbergabevorrichtung lediglich die Lange 
der Forderstrecke zwischen zwei Produktionsmaschinen an 
die jeweils erforderliche Speicherkapazitat angepafit Auch 
bei einer Stbrung ist durch das unveranderte "First In-First 

40 Out M -Prinzip die Zuordnung der FbrdergUter zu einer 
Charge mbglich. 

Durch die Verwendung eines Drehtellers als TJbergabe- 
vorrichtung kann das Fbrdergut relativ storungsfrei von dem 
ersten Abschnitt der Forderstrecke auf den zweiten Ab- 

45 schnitt ubergeben werden. Fur bestimmte Fordergiiter ist es 
unter Umstanden vorteilhafter die FbrdergUter mit einer 
Schiebeeinrichtung einzeln von dem ersten Abschnitt der 
Forderstrecke auf den zweiten Abschnitt zu schieben. Die 
Obergabe der FbrdergUter kann aber auch mit einem quer zu 

50 den Abschnitten der Forderstrecke getriebenen Fbrderband 
erfolgen. 

Die erfindungsgemaBe Einrichtung ist gekennzeichnet 
durch zwei parallel zueinander verlaufende und gegenlaufig 
betriebene Fbrderbahnen, eine tJbergabevorrichtung zum 

55 "Obergeben des Fbrdergutes von dem einen Abschnitt zu 
dem anderen Abschnitt der Forderstrecke und einer Verstell- 
einrichtung fur die ObergabevorrichUmg zum Verschieben 
der tJbergabevorrichtung in Langsrichtung entlang der bei- 
den Abschnitte der Forderstrecken. Mit Hilfe der Verstell- 

60 einrichtung kann die "Obergabestelle fur das Fbrdergut ein- 
fach an die jeweils erforderliche Speicherkapazitat angepaBt 
werden. Hearkbmmliche Weichen sind nicht mehr erfbrder- 
tich, was zu einer kostengUnstigeren und stbrungsunanfalli- 
geren Einrichtung fUhrt 

65 Die "Obergabevorrichtung ist vorteilhafterweise ein Dreh- 
teller, der zwischen den parallel verlaufenden Abschnitten 
der Forderstrecke angeordnet ist Der Drehteller ist dabei 
auf einer Schiene verfahrbar parallel in Langsrichtung zu 
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schnite aa, lb) jeweils wah l bar ^ 

8. Emnchtung zum Speichem von endane einer P™- 
derstrecke a) zu einer Produktionsn3 e ££ £" 
d ^der g ef^ mFdrie ^ ta)>g ^^^; 

^ ei fi P r Ue l ZUeinander ve riaufende und ge- 10 

SSfeS 6 Abscbnitte (la - lb) der 

inS* ^abevomchtung zum Obergeben von 
Fordergut (2) von den. ersten Abschml (la) ™ 15 
Feide«t^ke(l)aufdenparaUelundg e genJauS 

jsassr 2weiten Abschnitt <* 

ft}J^ VeiS, ?u eindch,Ung zum Veistellen der 
l^ergabevornchtung in Langsrichtung auf ein« 20 

10. Einricbtung nach Ansprucb 8, dadurch eekenn * 

12 Einricbtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11 
dadurch gekennzeichnet, daB die AbKL £ lb) 
derFdrdersuxckeajspiralfonnigv^ufen ^ lb) 
^..k , tUng 03011 6506111 der Anspriiche 8 bis 12 

SfSJ^T 6 ^ 61 - daB * Abschniae a" lb)' 
der Fbrdersttecke a) jeweils unabhangig vonein^der 
betre.fabar sind, wobei die VortriebsgeSh SJSS 

~ ; . i }^ aS nach A"*™* 13, dadurch gekenn 
»ctaet, dafi zum Abbau einea Staus JSriSK 
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Specification 



P^ucUonmachJ ^ " ^ *** ^ * ■ 

™C ^^"^^^^ From there they 

Pluralitv of Aire . , sortmg for packaging takes place, etc. A 

packaging , 

transoor^ * transported (the ware) is constantly being 

transported from one machine to the next. 

must J' ^ b 8 PTOdUCti0n * * be transported 

« be stored on its path fro,, fc ^ fa ^ , f fte ^ d 
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To this end backup [overflow] conveyMS ^ 

n^*w . « n S«i parallel to the transport track connectina two 

ZTZ WneSandrUn ^ 0 — UP"-, mease ofaproZ 

wkup conveyor. Alter the problem with the production 
machine has been eliminated the direct; n n„^ Pn><l"ct.on 
reversed and tU K , of transport of the backup conveyor is 
versed and the backup materia! to be transported is reintroduced onto the 

backup conveyor the sequence of me material ,„ be transported is changed as a 
^ofwMehabatcht^ .tbeendoftbeproductionorpack,^ 

*» ha ch can no .onger be purposely iocaii^ed and removed from the traffic 
toofte «on^backupconveyors«heendof t heirconveyorbel«i S again 
matena, ,o be transported can be reintroduced into the production process 

muf T I : P ^ ^ Stoni8e capacity of the backnp conveyor 
problem occumng in the means. to me case of a short-term problem with a 
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^-^ to be^ dbe%removed)inonierto 

DD patent 208 948 deserts a backup conveyor in which a plura l i(y of 

* ■ « . removed at .he other side of the backup-conveyor belts I 

^'^^^^^^rtco^tracJr^^ 
^ported can „ ^ ^ fte pamiiei anM ^ 

-mphcated and the sequence of the material to be transported is altered in I 
disadvantageous manner. 

The invention had the nmKU «♦ * 

probiem > startm g from these known backup 
-yors of hearing a method for stoHr, materia, to be transport 

IZdT m ^ dfeSe ^ Ce ° ftte " ltob --PO«ed rem ains 

Z t ^^^-^^ofdte^nsportdeviceand 
is flexible, economical and easy to control. 

TTte problem is solved by a generic method in that 
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TVo sections of the conveying ^ are „ ^ one 
and in opposite directions, 

«* sertton of the convey ^ OMo ^ ^ 
and m the opposite direction to it, and 

^e transfer device is shifted in the .ongitudinal direction onto a track 
^^'^^ofthe^^^^^^ 
requ.remem for the material to be ftansported. 

The method of the invention avoids an induction and remove, of the 

^ tT^^^^^^P^^Processasisthecase 
m^monaibackupconvey^. Instead of this, the, engft, of the conveying track 

c~ " ProdUCti0n iS ^ "*« » *• 1— i C 

^^^--^^^of.heWerdevice.Evenul 

«h a hatch is possihie hy means of the unchanged ftrst-in first-on, princ^e. 
^^tobe tt a nsp or tedcanbetransferredina 

free manner ftom the first section rt» «m. . 

nrstsecftontheofthe conveying track to the second section 

^ ustng a rotary tab,e as the transfer device. Under certain Constances it is 
-re advantageous for certain materia, to he Sported to push the material to 

« 7?* viduaUy with 3 de ™ fom - — 

conveymg ^ onto fts second ^ ^ ^ ^ 
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me sections of the conveying track, 
are no 1„ ^ ' Traditiona! ■*««■ [switch points] 

r P :;;:r neoessa " ^ to a more **• «- « 
se^r^^ 

sccfoos of the conv^ tt^cic that ™n i„ paraUeL ^ rotMy ^ 
—ousiy fom to one ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ - 
^P^ngde.cecano.designedin^de^^ by an expert in the art 

SiMPed ^ 8 '-»**- - * poshed on the othet sLon of 
*e conveys « ^ such . pushbg ^ a 
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known^ansontotoe^! ^ ^ 10 be ^»"ed is conducted with 

jotted is zi^r ^ eonv ^° rteitandthema,eriaitobe 

section of 1 mamer ^ * 6 fot Secti ° n *• second 

section ofthe conveying track. 

othetan^^ 

zr; z t of 11,6 sections sh<nad te *• same — — 

srrr/ 41,6 section * * — - * 

Wup after the donated p roduction ^ restarted ^ ^ 

*JTTT ^ 1 " l0Ca,ed ^ tW ° ProdUCU '° n — *- (not 
S ho TO)m o r de rto ^ 9portfte „ tok ^ po ^ 2femoneprod j ;on 
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P-M to each other and a, opentted ^ ta opposite ^ ™ 

i ^^ Up ° rd0 --»--^ se « einorderto g save 

ZZL l8and ,b ° fCOnVe ^^ ' canbe driven and conned in 

shouidbe the same. Rota* fcb.e 3 , that can be shifted along conveying 
•* 1. ^between the two sections iaand ib of a conveying J , 

Z T iWe 10 4,16 " — *• — 1 ^ variabie 
— a S a function of the particular storage capacity of conveying track , 

Z ■ ^ ^ 3 ^ 8 «- W-fl 4 with which JZ, to b 

attache! ITT emb ° dimeW ** 8PParatUS « h **" -apart to be 
■ Educed, e.g.. with a photoscanner the ft™ feed transport track Jon. 
oo^g track In this en^bodimen, the device can aiso be used instlTf 
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In this instance the disadvantage nfin^ ■ 

puwung aevice. E.g., a telescopic rod with * ni,«w „~ u o 

. P Wlttla Pusher attached to one end of the 

^ be ^ for ^ pwpose fo ^ - 

^Ported can be transfer with ^ pusher ^ ^ 

-end sec.cn lb of eonv^ , ^ J£ 

A conveyor belt running «ran S v. rS el y to sections la and lb of convey^ 

mounted T **" "* ^ ^ "« « 

runted tn such a tnanne, ft* ^ ^ te ^ 

conveying track 1. 

TTte tw 0 sections la, lb of conveying track 1 should be driven 
- Pendentiy of one another and their forward speed shouid be seiectabie fo 

LIT' r nonnai ° peration ** f ~ *~ rf - * 

houid be the same. In the case of a problem the second section lb is operated 
s ow^anthe^section laoriscompieteiy stopped. Upon a restate 

first secton 1 a tn order to reduce the backup of materia! to be transported* 
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CLAIMS: 



A method for stonng to be ( 2)continuousIy 

Sported serially along a conveying track m tn . , . 
characterised in tha, ymg track (1) to a products machine, 

one ^ SeC ! i0DS ° f e ° nVeying ^ W « « Paralle. to 

one another and in opposite directions, 

The materia! to be transport (2) is transfer by a ^ ^ 

ftenratse.nonciajoftheconveylngtrackajontodtesecondsectiona^ome 

The transfer device is shifted in the longitudinal direction onto a track 
tunning parallel to the sections da im«ta 

of*. - • } conve yi>« track (1) as a function 

of the storage raqutremem for the material to be transported (2). 

2. The method according to 0|aim 1( characterized ^ ^ 
device is a rotary table (3). 

3 The method according to claim 1, characterized in that the transfer 
devree is a pusher device. 

4. The method according to claim 1, characterized in that the transfer 
dev.ee ,s a conveyor belt operated transversely to the direction of travel of the 
sections (la, lb) of the conveying track (1). 
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- arct^^ 

11. The device according to elaim 8> characterized h ^ 

-^"nrs: err—*- 

13 Thedeviceaccordin ^gtooneofclaimsgto U.cha^cterizedinthatthe 
sections (la, lb) of the conveying track t\ u , • 

anrtfK . . keying track (1) can be operated independently of one 

14 The device according to data 13 , characterized in that in order to 
rcdUCC a b3CkUP ° f »« » "e spotted (2) the second section of ^ 
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5. The method according to one of the preceding claims, characterized in 
that the material to be transported (2) is transported on helical sections of the 
conveying track (1). 

6. Hie method according to one of the previous claims, characterized in 
that the sections (la, lb) are operated independently of one another and that the 
forward speeds of the two sections (la, lb) are each selectable. 

7. Hie method according to claim 6, characterized in that in order to 
reduce a backup of material to be transported (2) the second section (lb) of the 

conveying track (1) is operated at a greater forward speed than the first section 
(la). 

8. A device for storing material to be transported (2) that is continuously 
and serially transported along a conveying tmck (1) to a production machine, 
characterized by 

Two sections (la, lb) of the conveying track (1) that run parallel to one 
another and are operated in opposite directions, 

A transfer device for transfening material to be transported from the first 
sechon (la) of the conveying track (1) onto the second section (lb) of the 
conveying track (1) running parallel to h and in its opposite direction, and by 

An adjusting device for adjusting the transfer device in the longitudinal 
dtrecuonmapaAtockjrunningpa^ 

track (1). ' 8 
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